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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Verfahren, Anlage und Vorrichtung zur Oberflachenvergutung von Platten 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Vergu- 
tung von Tragerplatten aus Holz oder Holzwerkstoffen mit 
der die Vorteile der Harzpuiverbeschichtungstechnologie 
erreichbar sind. 

Die Erfindung besteht dabei aus folgenden Verfahrens- 
schritten: 

die Tragerplatten werden von einer Transporteinrichtung 
nur an ihren Langsstirnseiten horizontal freitragend auf- 
genommen, durchlaufen zur elektrostatt'schen Aufladung 
eine lonisiereinrichtung und werden durch eine Pulverbe- 
schichtungskabine gefuhrt, in der auf eine oder auf bei- 
den Oberflachen mittels Tr i bo-E I ektrisch en- Verfahren, 
elektrostatisches Spruh verfahren, insbesondere Harzpul- 
ver aufgetragen wird, 

anschliefcend werden die Tragerplatten von der Trans- 
porteinrichtung in den Prefcbereich einer KT-Presse ein- 
gefahren und hier die Harzpulverschichten mit den Tra- 
gerplatten mit an beiden Oberflachen gteichzeitig aufge- 
brachten Druck und Warme zu strukturierten und/oder 
ebenen Oberflachen ausgehartet und verprefct. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren, eine Anlage 
und eine Vorrichtung zur Vergutung von Tragerplatten aus 
Holz oder Holzwerkstoffplatten wie Faser-, Span-, Furnier-, 
Sperrholzplatten und dgl. 

Verfahren dieser Art sind aus vielen Veroffentlichungen 
bekannt. Insbesondere bei der Melaminbeschichtung der 
Tragerplatten werden diese mit harzimpragnierten Papieren, 
Folien und dgl. belegt und in einer KT-Presse (Kurztakt- 
presse) unter Druck und Warme verpreBt. 

Das Prinzip dieser Beschichtung mit melarninharzimpra- 
gnierten Papieren besteht darin, daB bei Druck- und Warrne- 
einwirkung auf die Oberflache der Tragerplatten das Harz 
flieBt und anschlieBend aushartet. Nachteilig bei diesen Be- 
schichtungs- bzw. Vergutung sverfahren sind die dabei beno- 
tigten hohen Temperaturen von 180° Celsius bis 200° Cel- 
sius und der hohcn aufzubringcndc PrcBkraft von 2 bis 4,5 
N/mm 2 . 



10 



15 



daB die guten Oberflacheneigenschaften des elastisch aus- 
hartenden Pulverlacks an den beschichteten Werkstucken 
bzw. den Tragerplatten wie Haftkraft, StoB-, Ritz- und 
Kratzfestigkeit, Klimawechsel- und chemischer Bestandig- 
keil, Abriebverhalten und Lichtbestandigkeit erreicht wer- 
den. Werkstuckoberflachen von glatt (eben) bis strukturiert 
und Glanzgrade (matt, seidenglanz) sind herstellbar. Die da- 
fur erforderlichen Driicke und Temperaturen liegen niedri- 
ger als bei der Melaminbeschichtung. Wegen der niedrigen 
Temperaturen und den relativ kurzen PreBzeiten wird die 
Ausgasung der Inhaltsstoffe bei den Tragerplatten verrin- 
gert, so daB zusammen mit dem PreBvorgang eine gleichma- 
Bige, geschlossene Oberflache ohne Blasenbildung entsteht. 
Zugkrafte durch Schrumpfung wahrend des Aushartevor- 
ganges nicht auftreten und dadurch Verformungen an der 
fertig beschichteten Platte vermieden werden. 

Von Vorteil ist weiter, daB das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren auch bei der Hcrstcllung von LaminatfuBbodcn zum 
Einsatz kommen kann und damit die VerschleiBschicht mit 



Ein wei teres Problem stellt die Umweltbelastung durch 20 der Harzpulverlack-Beschichtung erfolgt. Dadurch entfallt 



austretende giftige Emissionen dar, wenn Beschichtungs- 
verfahren fur Tragerplatten mit Losungsmittel enthaltenden 
Lac ken angewendet werden, die vornehmlich als klare 
Schutzschicht auf die Dekorfolien oder Furniere aufge- 
brachl werden. 

Einen Ausweg aus diesen Nachteilen sah die holzverar- 
beitende Industrie zuletzt in der Pulverlacktechnologie, die 
mit groBem Erfolg in der Karosseriebeschichtung im Auto- 
mobilbau Anwendung findet. Der Ubertragung dieser Pul- 
verlacktechnologie zur Beschichtung von Holz oder Holz- 
werkstoffen steht jedoch die Schwierigkeit gegenuber, daB 
die Oberflachen der Tragerplatten entgegen ihren eiektri- 
schen Isoliereigenschaften fur den elektrostatischen Be- 
schichtungsprozeB leitfahig gemacht werden miissen. 

Eine Losung fur dieses Problem ist durch das Tiger- 
Wood-Dual- Verfahren bekannt geworden. Danach werden 
die Tragerplatten allseitig und gleichmaBig mit wasserver- 
dunnbarem Grundierlack versehen. Wichtig fur das weitere 
Verfahren ist, daB die so grundierten Tragerplatten anschlie- 
Bend elektrisch lei tend und direkten Kontakt mit der metal- 
lischen Aufhangung haben, damit fur die nachfolgende Pul- 
verbeschichtung eine ausreichend Erdung gegeben ist. Bei 
dieser Pulverbesc nicht ungsanlage werden die Tragerplatten/ 
Werkstucke hangend weitertransportiert. Vor der Pulverbe- 
schichtung ist jedoch noch ein Schleifvorgang und der Auf- 
trag eines Haft vermit tiers notwendig. Nach der Pulverbe- 
schichtung mittels Elektrostatik oder Triboaufladung wird 
die Harzschicht in einem ER-Strahlungsofen kombiniert mit 
Umluftwarme auf dem Werkstiick eingebrannt bzw. ausge- 
hartet. 

Nachteilig bei diesem Verfahren sind die vielen aufwen- 
digen Arbeitsgange und die nur mittlere Giite der so erzeug- 
ten Oberflachenschicht. Von Nachteil der bislang bekannten 
Harzpulverbeschichtungs verfahren fur Holz und Holzwerk- 
stoffen ist auch, daB keine strukturierten Oberflachen er- 
zeugt werden konnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren 
anzugeben, mit der die Vorteile der Harzpulverbeschich- 
tungstechnologie auch bei der Beschichtung von Holz und 
Holzwerkstoffen voll zur Geltung kommen bzw. erreicht 
werden, insbesondere die spezifischen Gebrauchswerteigen- 
schaften, und eine Anlage und Vorrichtung zu schaffen, mit 
der diese Ziele erreicht werden konneq,, t 

Die Losung dieser Aufgabe ist fur das Verfahren mit zwei 
Ausfiihrungsbcispiclcn in den kcnnzcichncndcn Tcilcn der 
Anspriiche 1 und 2, fur die Anlage in den Anspruchen 13 
und 14 und fiir die Vorrichtung im Anspruch 20 angegeben. 

Die durch die Erfindung erzielten Vorteile bestehen darin, 



auch der hone PreBblechverschleiB der beiden im Einsatz 
befindlichen Folien-Overlays. 

Als Vorteil sind auch anzufiihren, daB fur die Fertigplatte, 
das heiBt fur die auszuhartende Pulverlackoberflache nur ein 
25 PreBvorgang und keine Nachbehandlung der Festigkeil er- 
forderiich ist so wie Schleifvorgange entf alien; beim Aus- 
hartungsprozeB keine fliichtigen Schadstoffe entstehen, das 
beim Auftrag uberschussige Harzpulver in den Forderkreis- 
lauf zuriickfuhrbar ist und damit die Materialverluste verrin- 
30 gert sowie die Entsargungsproblematik diesbezuglich ent- 
scharft werden. Zudem sind die Fertigplatten bereits ab 60° 
Celsius stapelbar und kratzfest. Der Pulverlack kann als 
farblos oder pigmentiert in verschiedenster Auspragung 
bzw. Formulierung aufgebracht werden. 
35 In vorteilhafter Weise konnen die FerUgungsparameter je 
nach Eigenschaften der verwendeten Werkstucke und des 
vorgesehenen Harzpulverlacks die Aushartungstemperatur 
bei 100° Celsius bis 160° Celsius, die PreBkraft beim Ver- 
pressen bei 0,1 bis 0,3 N/mm 2 die Filmstarke des ausgehar- 
40 teten Harzpulvers bei 50 urn bis 120 urn und die PreBzeit bei 
20 bis 60 Sekunden liegen. Als Verarbeitungstemperatur bei 
Verwendung eines Epoxidharzpulvers ist eine Temperatur 
von circa 130° Celsius vorgesehen. Zur Verbesserung der 
Pulverhaftung vor dem Pulverauftrag wird erfindungsgemaB 
45 das Werkstiick bzw. die Tragerplatte ionisiert und auf eine 
Temperatur von 70° Celsius bis 100° Celsius vargewarrnt 
und/oder mittels einer Spruhvorrichtung befeuchtet werden. 
Diese Vorwarmung der Tragerplatte bzw. Befeuchtung be- 
wirkt eine Erhohung ihrer Leitfahigkeit und eine zusatzliche 
50 Haftung der Pulverpartikel beim Ansintem. Fur eine gute 
Haftung des Harzpulvers an der Tragerplatte beim Auftrag 
sorgt auch das Tribo-Elektrik- Verfahren. 

Durch das Verfahren gemaB der Erfindung bedingt, treten 
auch keine Schubkrafte wahrend des PreBvorganges zwi- 
schen den PreBblechen und dem Harzpulver auf den Trager- 
platten auf, so daB der Material verschleiB der PreBbleche in 
der Kurztaktpresse auBert gering ist. 

GemaB dem Verfahren nach Anspruch 1 und einem ersten 
Ausfuhrungsbeispiel konnen Tragerplatten jeglicher Art aus 
Massivholz, Holzwerkstoffen wie Faserplatten, Spanplatten, 
Massivholzplatten, Furnierplatten, Sperrholzplatten und 
dgl. einseitig, zweiseitig oder allseitig mit Pulver direkt als 
Veredelungsfilm (farbloses oder pigmentiertes Pulver) be- 
schichtet werden. GemaB dem Verfahren nach Anspruch 2 
und dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel konnen Fumicrc oder 
nicht kunstharzimpragnierte Papiere mittels zwei aufeinan- 
derfolgenden Pulverauftragen auf die Tragerplatte aufge- 
bracht werden. Der erste Pulverauftrag dienl dabei als Ver- 
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bindungsschicht zwischen Tragerplatte und Furnier bzw. Pa- 
pier. Mit dem zweiten Pulverauftrag wird die Schutzschicht 
bzw. der Veredelungsfilm erzeugt. 

Die erfindungsgemaBen Anlagen nach Anspruch 13 und 
14 sind in vorteilhafter Weise geeignet die Verfahren gemaB 
Anspruch 1 und Anspruch 2 zu verwirklichen bzw. durchzu- 
fuhren. 

Weitere vorteilhafte Merkmale, MaBnahmen und Ausge- 
sialtungen des Gegenstandes der Erfindung sind in den Un- 
teranspriichen angegeben und werden im folgenden anhand 
der Zeichnung naher beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 die Anlage gemaB der Erfindung a) in Seitenansicht 
bis zur KT-Presse, und b) in Seitenansicht ab KT-Presse. 

Fig. 2 die Beschick- und Entleervorrichtung mil KT- 
Presse nach den Fig. la und lb in groBerem MaBstab, 

Fig. 3 die KT-Presse mil Beschick- und Entleervorrich- 
tung in Vordcransicht mit gcoffnctcm PrcBraum, 

Fig. 4 die KT-Presse mit Beschick- und Entleervorrich- 
tung in Vorderansicht mit geschlossenem PreBraum, 

Fig. 5 den schematischen Aufbau einer Tragerplatte mil 
einseitiger Pulverschicht und 

Fig. 6 den schematischen Aufbau einer Tragerplatte mit 
einseitigem Aufbau zweier Pul verse hichten und dazwischen 
liegendem Furnier oder Papier. 

Die Anlage zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens zur Harzpulverlackbeschichtung von Tragerplat- 
ten 1 besteht nach den Fig. la und lb aus dem Vorratsstapel. 
der Beschick- und Entleervorrichtung 2, Plattenvereinze- 
lung 3, Plattenreinigung 4, Plattenaufnahmestation 6, Plalle- 
nionisiereinrichtung 5, Pulverauftragskabine 7, KT-Presse 
8, Plattenabgabestation 9, Oberflachenkontrolle 10 fur die 
Fertigplatte 12, Plattenabstapelung fiar die Fertigplatte 12 
und Plattenstapel 13. Der Auftrag des Harzpulvers auf die 
Tragerplatten 1 erfolgt in fliegendem Durchlauf bis zur ab- 
satzweise bzw. diskontinuierlich arbeitenden KT-Presse 8, 
dabei werden die Tragerplatten 1 nach ihrer Aufnahme in 
der Plattenaufnahmestation 6 in der Ionisiereinrichtung 5 
elektrostatisch aufgeladen und von der Beschick- und Ent- 
leereinrichtung 2 durch die Pulverauftragskabine 7 gefor- 
dert. Hier erfolgt. der Harzpulverauftrag entweder durch ein 
e lektrostalisch.es Spruh verfahren oder durch das Tribo-Elek- 
Iro-Spriihverfahren, wobei das Harzpulver unter Druck 
durch eine teflonbeschichtete Pistole gedruckt und dabei 
durch Reibung elektrostatisch aufgeladen wird. Die so auf- 
geladenen Pulverpartikel haften ausreichend stark auf den 
Oberflachen der Tragerplatte 1 als Pulverschicht 27. 

Nach den Fig. 2, 3 und 4 erfolgt die Verpressung der ggf. 
allseitig mit Harzpulver versehenen Tragerplatte 1 unter 
Druck- und Warmeeinwirkung in der KT-Presse 8, kann 
aber auch in einer anderen Einetagen- oder Mehretagen- 
presse erfolgen, mit eingespannten PreBblechen 16 und 17 
und PreBpolstem 18. Die PreBbleche 16 und/oder 17 konnen 
auf der Produktionsseite glatt oder slrukturiert sein, wobei 
sie zur besseren Trennung von der Fertigplatte 12 mit einem 
Trennmittel oder einer hitzebestandigen Trennfolie verse- 
hen sind. 

Durch die PreBbleche 16 und 17 ist es moglich auch bei 
den Harzpulverbeschichtungen von Holz oder Holzwerk- 
stoffen eine geforderte Oberfiachenstruklur herzustellen. 
Die PreBpolster 18 ihrerseils dienen dem Ausgleich von 
Dickenunterschieden der Untergrunde und der Pulver- 
schicht sowie Ungenauigkeiten der KT-Presse 8. Die KT- 
Presse 8 kann aber auch als Membranpresse ausgefuhrt sein, 
wobei dann kcinc PreBbleche 16 und 17 PreBpolster 18 und 
Trennmittel erforderlich sind. Dafur ist eine ein-, zwei- oder 
allseitige (dreidimensionale) Beschichtung moglich. Die 
Oberflachenstruktur und die Trennwirkung wird uber die Si- 



likonmembran erzielt. Eine Membranpresse dieser Art eig- 
net sich besonders gut zum Beschichten von zum Beispiel 
Turen mil kassettenformigen Vertiefungen. 

Die Beschick- und Entleervorrichtung 2 erfordert eine be- 
5 sondere Konslruktion, da die Tragerplatte 1 ab dem Pulver- 
auftrag nichl mehr auf den Hauptbeschichtungsfiachen be- 
riihrt werden darf. 

Die Beschick- und Entleereinrichtung 2 ist dafur nach den 
Fig. 3 und 4 mil einer speziellen Transport- und Aufnahme- 
10 vorrichtung zum freitragenden Transport der Tragerplatten 1 
durch die Ionisiereinrichtung 5 und die Pulverauftragska- 
bine 7, die KT-Presse 8 bis zur Plattenabgabestation 9 aus- 
gestattet. Die Tragerplatten 1 und die Fertigplatte 12 werden 
dabei in der Plattenaufnahmestation 6 und KT-Presse 8 von 
15 Andruck- und Tragelementen 19, die bevorzugt als Nagel, 
Dome oder ahnlichem ausgefuhrt sind, gleichzeitig und ge- 
meinsam durch beidseitiges waagrechtes Quereinfahren an 
ihrcn Langs slirnsci ten cindringend aufgenommen und sind 
so freitragend transportierbar. Die Nagel sind dafiir an zwei 
20 langsseits der Tragerplatte 1 und des Pressenrahmens 25 ge- 
fuhrten Tragholme 24 elasiisch mittels Tragbolzen 22 veran- 
kert. Fur die elastische und feinfiihlige Anpressung der 
Tragbolzen 22 dient eine Federmechanik bzw. eine Hydrau- 
likeinrichtung 23, 30, wobei die Tragbalzen 22 mit ihren als 
25 Kolben ausgebildelen Enden in hydraulischen Zylinder 23 
und zum Zuriickziehen aus Ringraumzylinder 30 beauf- 
schlagbar sind. 

Das Ablegen der Tragerplatte 1 auf das untere PreBblech 
17 und das Ablegen der Fertigplatte 12 im Entleerbereich 38 
30 erfolgt gleichzeitig durch Absenken anschlieBendes Losen 
der Andruck- und Tragelemente 19 und 22 und beidseitiges 
waagrechtes Querausfahren aus dem Pressenraum 37 bzw. 
dem Entleerbereich 38, und wahrend dem Pressen der Tra- 
gerplatte 1 in der KT-Presse 8 und dem Abtransport der Fer- 
35 tigplatte 12 aus dem Entleerbereich 38 wird die Beschick- 
und Entleervorrichtung 2 in die Ausgangslage fur einen 
neuen PreBzyklus zuriickgefahren. 

Damit die obere und die unter Beschichtungsflache der 
Tragerplatte 1 in der KT-Presse 8 einer gleichen Warmebe- 
40 einflussung unterliegen fiihrt die Beschick- und Entleerein- 
richtung 2 die Tragerplatten 1 mittig in die geofihete Presse 
ein und beim SchlieBvorgang erfolgt ein zum oberen und 
unteren PreBblech 16 und 17 stets gleichbleibender Abstand 
bis zur gleichzeitigen Kontaktaufnahme, so daB Druck- und 
45 Temperatur an der oberen und unteren Harzpulverbeschich- 
tung gleichzeitig einwirken. Dafur dient eine Steuerung mit 
einer SchlieBvorrichtung 26 und einer PreBzylinderkolben- 
anordnung bestehend aus Hubausgleichkolben 21 und Zy- 
linder 39, die am PreBbar 14 befestigt sind, wobei iiber einen 
50 Hub- und Senkausgleich die Tragholme 24 mit den Trager- 
platten 1 abgesenkt oder angehoben werden. 

Die Tragholme 24 sind dabei uber Stutzsaulen 32 mit 
Fahrrahmen 20 und zwei ebenfalls beidseitig von PreBtisch 
15 angeordneten Fuhrungsschienen 34 fiir die darin mitRol- 
55 ien 33 langsverfahrbaren Fahrrahmen 20 ausgefuhrt. Wah- 
rend die Andruck- und Tragelemente 19, 22 von mehreren in 
den Tragholmen 24 integrierten Hydraulikeinrichtungen 23, 
30 oder mehreren Federmechaniken in und aus dem Be- 
schickbereichen 36. dem PreBbereich 37 und dem Entieer- 
60 bereich 38 querverfahrbar angeordnet sind und mit hydrau- 
lischen PreBzylinderkolbenanordnungen 31, 32 und 35 als 
konstruktive Verbindung dazwischen, die Tragholme 24 ge- 
genuber dem Fahrrahmen 20 heb- und senkbar sind. Die 
Steuerung des Bewegungsablaufes ist dabei so vorgesehen, 
65 daB die Ab warts- und Auf warts fahrt des PrcBbars 14 und der 
SchlieBvorrichtung 26 nach Uberdruckung des Uberbriik- 
kungszylinders 31 erfolgt, wobei uber Wegscnsoren im 
Pressenraum die PreBzylinderkolbenanordnungen 21 und 39 
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in der SchlieBvorrichtung 26 und die PreBzylinderkolbenan- 
ordnungen 31 mil den Stutzsaulen 32 und Tragkolben 35 in 
den Fahrrahmen 20 die Tragerplatten 1 bzw. die Fertigplatte 
12 in der Hohe ausgleichend absenkhar und aufhehbar fuh- 
ren. 5 

Mit dieser Einrichtung wird erreicht, daB beim SchlieBen 
der KT-Presse 8 die Tragerplatte 1 automatisch auf dem 
PreBblech 17 des PreBtisches 15 abgelegt und beim Offnen 
die beschichtete Fertigplatte 12 tiber die Tragelemente 19 
automatisch vora tinteren PreBblech 17 abgehoben wird. 10 
Nach dem PreBvorgang wird die Fertigplatte 12 von der Be- 
schick- und Entleereinrichtung 2 aus dem PreBraum ausge- 
fahren und in der Plattenabgabestation 9 von den Tragele- 
menten 19 gelost sowie auf eine geeignete Transporteinrich- 
tung abgelegt und weiterbefordert zur Oberflachen kontroll- 15 
station 10, Plattenabstapelungseinrichtung 11 und Platten- 
stapel 13. 

Als Alternative zur Bcschickung und Entlccrung mit 
Tragholmen 24 wird vorgeschlagen, daB die Beschick- und 
Entleervorrichtung 2 statt der Tragholme 24 aus Umlaufket- 
ten oder Umlaufbandern besteht, die endlos ausgefuhrt beid- 
seitig zwischen der Plattenaufnahmestation 6 des PreBti- 
sches 14 und in die Plattenabgabestation 9 einfiihrend, senk- 
recht oder waagrecht gefuhrt und die Nagel/Dorne bzw. die 
Tragelemente 19 in den Umlaufketten oder Umlaufbandern 
verankert sind. Damit mussen die Tragelemente 19 nur ein- 
mal in die Tragerplatten 1 am Anfang der Plattenaufnahme- 
station 6 eingedriickt und konnen bereits am Anfang der 
Plattenabgabestation 9 abgezogen und so die Fertigplatte 12 
dabei mittels Rollgang weitergegeben werden, ohne daB ein 30 
Losen beim PreBvorgang und eine Ruckfahrt notwendig 
ware. Zum Heben und Sen ken der Umlaufketten bzw. Um- 
laufbander kann weiter die Einrichtung mit station aren 
Fahrrahmen 20 vorgesehen sein, wobei die Stutzsaulen 32 
als Trag- und Fiihrungseinrichtung fur die Umlaufketten 35 
bzw. -bander dienen konnen. 

Durch verschieden lange Ausfiihrung der Tragbolzen 22, 
die als austauschbare Sat ze vorratig sein konnen, oder durch 
in der Lange einstellbare Teleskopausfuhrungen der Trag- 
bolzen 22 konnen mit der Beschick- und Entleervorrichtung 40 
2 auch verschieden breite Tragerplatten 1 vergutet werden. 

Die Fig. 5 zeigt den einseitigen Aufbau der Tragerplatte 1 
mit einem Harzpulverbelag 27 wahrend die Fig. 6 nach ei- 
ner Zwischenschicht aus Furnier oder Papier 29 zwischen 
die zwei Harzpulverbelage 27 und 28 nach Anspruch 2 auf- 45 
zeigt. 

Durch die Lehre gemaB der Erfindung sind groBe Investi- 
tions- und Kosteneinsparungen in Bezug auf Maschinenan- 
lagen, Arbeit soperationen sowie Energieaufwand gegenuber 
herkommlicher Verfahren und Anlagen gegeben. 50 

Bezugszeichen liste 

1 Tragerplatte 

2 Beschick- und Entleervorr. 55 

3 Plattenvereinzelung 

4 Plattenreinigung 

5 Plattenionisiereinrichtung 

6 Plattenaufnahmestation 

7 Pulverauftragskabine 60 

8 KT-Presse 

9 Plattenabgabestation 

10 Oberflachenkontrolle 

11 Plattenabstapelung 

12 Fertigplatte 65 

13 Stapel 

14 PreBbar 

15 PreBtisch 



16 PreBblech oben 

17 PreBblech unten 

18 PreBpolster 

19 Tragelement 

20 Fahrrahmen 

21 Hubausgleichkolben 

22 Tragbolzen 

23 Druckzylinder fur 19 

24 Tragholme 

25 Pressenrahrnen 

26 SchlieBvorrichtung fur 24 

27 Pulverschicht I 

28 Pulverschicht II 

29 Furnier oder Papier 

30 Ringraumzugzyiinder fur 19 

31 Uberbriickungszylinder 

32 Stutzsaulen 

33 Rollcn 

34 Fiihrungsschienen 

35 Tragkolben 

36 Beschickbereich 

37 PreBbereich 

38 Entleerbereich 

39 Zylinder 



Paten tanspriiche 

1. Verfahren zur Vergutung von Tragerplatten aus 
Holzoder Holzwerkstoffen wie Faser-, Span-, Furnier-, 
Sperrholzplatten und dgL., gekennzeichnet durch fol- 
gende Verfahrensschritte: 

die Tragerplatten werden von einer Transporteinrich- 
tung nur an ihren Langsstirnseiten horizontal freitra- 
gend aufgenommen, durchlaufen zur elektrostatischen 
Aufladung eine Ionisiereinrichtung und werden durch 
eine Pulverbeschichtungskabine gefuhrt in der auf eine 
oder auf beiden Oberflachen mittels Tribo-Elektri- 
schen- Verfahren, elektrostatisches Spriih verfahren, 
insbesondere Harzpulver aufgetragen wird, 
anschlieBend werden die Tragerplatten von der Trans- 
porteinrichtung in den PreBbereich einer KT-Presse 
eingefahren und hier die Harzpulverschichten mit den 
Tragerplatten mit an beiden Oberflachen gleichzeitig 
aufgebrachten Druck und Warme zu strukturierten und/ 
oder ebenen Oberflachen ausgehartet und verpreBt. 
2. Verfahren zur Vergutung von Tragerplatten aus 
Holz oder Holzwerkstoffen insbesondere nach An- 
spruch 1, gekennzeichnet durch folgende Verfahrens- 
schritte: 

die Tragerplatten werden von einer Transporteinrich- 
tung nur an ihren Langsstirnseiten horizontal freitra- 
gend aufgenommen, durchlaufen zur elektrostatischen 
Aufladung eine Ionisiereinrichtung und werden durch 
eine Pulverbeschichtungskabine gefuhrt in der auf eine 
oder auf beiden Oberflachen mittels elektrostatischem 
Spruhverfahren, Tribo-Elektrischen- Verfahren, insbe- 
sondere Harzpulver aufgetragen wird, 
auf die erste Harzpulverschicht bzw. Harzpulver- 
schichten wird ein Furnier oder ein nicht impragniertes 
Papier aufgelegt und anschlieBend durch eine zweite 
Ionisierungseinrichtung gefuhrt, 
nachfolgend fuhrt die Transparteinrichtung die Trager- 
platten durch eine zweite Pulverbeschichtungskabine, 
wobei auf die Furnier- oder Papierflachen in gleicher 
Wcisc cine zweite Harzpulverschicht aufgetragen wird, 
anschlieBend werden die Tragerplatten von der Trans- 
porteinrichtung in den PreBbereich einer KT-Presse 
eingefahren und hier die einzelnen Schichten mit den 
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Tragerplatten mit an beiden Oberflachen gleichzeitig 
aufgebrachten Druck und Warme zu strukturierten und/ 
oder ebenen Oberflachen ausgehartet und verpreBt. 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das HarzpuLver aus Epoxydharz 5 
besteht. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2 und 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Tragerplatte vor dem 
Harzpulverauftrag auf eine Temperatur von 70° Celsius 
bis 100° Celsius vorgewarmt und/oder mittels einer 10 
Spruhvorrichtung befeuchtet wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Verpressung 
der Tragerplatten mit den aufgebrachten Schichten mil 
einem PreBkraft von 0,1 bis 0,3 N/mm 2 erfolgt. 15 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Aushartung 
dcs Harzpulvcrs auf den Tragerplatten bcim Verpressen 
mit einer Temperatur von 100° Celsius bis 160° Celsius 
und in einer Zeit von 20 bis 60 Sekunden erfolgt. 20 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Aushartung 
und Verpressung bei Verwendung von Epoxydharzpul- 
ver mit einer Temperatur von 130° Celsius erfolgt. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 25 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Filmstarke 
des ausgehartcten Harzpulvers 50 um bis 1 20 um be- 
tragt. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 

1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB beim Otfnen der 30 
KT-Presse nach dem PreBvorgang die vergiitete Platte 
sich gleichzeitig von der oberen und unteren PreBflache 
lost. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das aufge- 35 
brachte Harz aus einem farblosen oder pigmentierten 
Pulver besteht. 

1 1 . Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Harzpul- 
verauftrag als VerschleiBschicht (Overlay) bei der La- 40 
minat-FuBboden-Herstellung oder bzw. der Direkt-La- 
minatbelag-Herstellung Verwendung findet. 

12. Verfahren zum Beschicken und Entleeren einer 
KT-Presse mit Tragerplatten, insbesondere nach An- 
spruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch lolgende Ver- 45 
fahrensschritte, 

die Tragerplatte und die Fertigplatte werden gleichzei- 
tig an ihren Langsstirnseiten von Andriick- und Trag- 
elementen erfaBt, angehoben und in bzw. aus dem Pres- 
senraum gefahren, dabei erfolgt auch das Hindurchfah- 50 
ren durch eine Plattenionisiereinrichtung und eine Pul- 
verauftragskabine vor der KT-Presse, wobei das Ein- 
fahren der Andriick- und Tragelemente in den Be- 
schickbereich und in den Pressenraum zum Einklem- 
men der Tragerplatte und der Fertigplat te gleichzeitig 55 
und gemeinsam durch beidseitiges waagrechtes Quer- 
einfahren mittels Federmechanik oder einer Hydraulik- 
einrichtung erfolgt, das Ablegen der Tragerplatte auf 
das unlere PreBblech und das Ablegen der Fertigplatte 
ini Entleerbereich erfolgt gleichzeitig durch Absenken 60 
anschlieBendes Losen der Andriick- und Tragelemente 
und beidseitiges waagrechtes Querausfahren aus dem 
Pressenraum bzw. dem Entleerbereich, und 
wahrend dem Pressen der Tragerplatte in der KT- 
Prcssc und dem Abtransport der Fertigplatte aus dem 65 
Entleerbereich wird die Beschick- und Entleervorrich- 
tung in die Ausgangsiage fiir einen neuen PreBzyklus 
zuriickgefahren. 



13. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1, gekennzeichnet durch 

eine als Beschick- und Entleervorrichtung (2) ausge- 
fuhrte Transporteinrichtung, hestehend aus zwei die 
Tragerplatten (1) in einer Plattenaufnahmestation (6) 
an ihren Lang ssei ten aufnehmenden Tragholmen (24), 
wobei mehrere aus den Tragholmen (24) herausste- 
hende, horizontal ein- und ausfahrbare Tragbolzen (22) 
mit darin verankerten Tragelementen (19) mittels einer 
Federmechanik und/oder einer Hydraulikeinrichtung 
(23, 30) an die Langsstirnseiten der Tragerplatten (1) 
andriickbar sind und so die Hauptoberflachen der Tra- 
gerplatten (1) freilassend und freitragend transportier- 
bar aufnehmen, 

eine Plattenionisiereinrichtung (5) zur elektrostati- 
schen Aufladung der Tragerplatten (1), 
eine Pulverauftragskabine (7) zum Aufspriihen des 
Harzpulvcrs mittels cincr Tribo-Elcktrik-Einrichtung, 
eine Kurztaktpresse (8) mit oberen und unteren PreB- 
blechen (16 und 17) zum Ausharten und Verpressen der 
Tragerplatten (1) und 

eine Plattenabgabestation (9) zum Ablosen der Trag- 
elemente (19) von der Fertigplatte (12), wobei 
die Beschick- und Entleereinrichtung (2) mit ihren 
Tragholmen (24) zwischen Plattenaufnahmestation (6) 
und Plattenabgabestation (9) sowie dabei hin- und zu- 
riickfahrend die Plattenionisiereinrichtung (5), die Pul- 
verauftragskabine (7) durchfahrend und in die KT- 
Presse (8) einfahrend ausgebildet ist. 
14. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 2, gekennzeichnet durch eine als Beschick- und 
Entleervorrichtung (2) ausgefuhrte Transporteinrich- 
tung, bestehend aus zwei die Tragerplatten (1) in einer 
Plattenaufnahmestation (6) an ihren Langsseiten auf- 
nehmenden Tragholmen (24), wobei meHrere aus den 
Tragholmen (24) herausstehende, horizontal ein- und 
ausfahrbare Tragbalzen (22) mit darin verankerten 
Tragelementen (19) mittels einer Federmechanik und/ 
oder einer Hydraulikeinrichtung (23, 30) an die Langs- 
stirnseiten der Tragerplatten (1) andriickbar sind und so 
die Hauptoberflachen der Tragerplatten (1) freilassend 
und freitragend transportierbar aufnehmen, 
eine erste Plattenionisierungseinrichtung (5) zur elek- 
trostatischen Aufladung der Tragerplatten (1), 
eine erste Pulverauftragskabine (7) zum Aufspriihen 
des Harzpulvers mittels Tribo-Elektrik-Einrichtung, 
eine Folien- oder Papierauflageeinrichtung, 
eine zweite Plattenionisiereinrichtung (5'), 
eine zweite Pulverauftragskabine (7 1 ), 
eine Kurztaktpresse (8) mit oberen und unteren PreB- 
blechen (16 und 17) zum Ausharten und Verpressen der 
Tragerplatten (1) und 

eine Plattenabgabestation (9) zum Ablosen der Trag- 
elemente (19) von der Fertigplatte (12), wobei 
die Beschick- und Entleereinrichtung (2) mit ihren 
Tragholmen (24) zwischen Plattenaufnahmestation (6) 
und Plattenabgabestation (9) sowie dabei hin- und zu- 
riickfahrend die Plattenionisiereinrichtung (5), die Pul- 
verauftragskabine (7) durchfahrend und in die KT- 
Presse (8) einfahrend ausgebildet ist. 

15. Anlage nach den Anspriichen 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Tragelemente (19) aus Nagel 
bestehen. 

16. Anlage nach den Anspriichen 13 oder 14 und 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Tragelemente (19) 
elastisch an die Tragerplatten (1) andriickbar sind, wo- 
bei die Tragelemente (19) an Tragbolzen (22) ange- 
bracht sind, die mit ihren einem Ende aus einem hy- 
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draulischen Zylinder (30) beaufschlagbar sind. 

17. Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 
13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die PreBbleche 
(16 und 17) uber dazwischen angeordnete PreBpolsler 
(18) an PreBbar (14) und PreBtisch (15) angeschlossen 5 
sind. 

18. Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 
13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die PreBbleche 
(16 und 17) mil einem Trennmittel oder einer hitzebe- 
standigen Trennfolie versehen sind. 10 

19. Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 
13 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die KT-Presse 
(8) als Membranpresse mit Silikonmembran ausgefuhrt 
ist. 

20. Vorrichtung zum Beschicken und Entleeren einer 15 
Kurztaktpresse mit Tragerplatten, bestehend aus einer 
zwischen Plattenaufnahmestation, KT-Presse und Plat- 
tcnablcgcstation vcrfahrbarcn Transportcinrichtung, an 
der je Langsseite Klemmeinrichtungen zur Handha- 
bung der Tragerplatte und der Fertigplatte angeordnet 20 
sind, zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 

1 oder Anspruch 2 sowie fiir eine Anlage nach den An- 
spriichen 13 oder 14, gekennzeichnet durch eineTrans- 
porteinrichtung bestehend aus einer gemeinsamen Be- 
schick- und EntleervorrichLung (2) mil zwei Traghal- 25 
men (24) mit Fahrrahrnen (20) fiir die daran angebrach- 
ten Andriick- und Tragelementen (19, 22) und zwei 
beidseitig von PreBtisch (15) angeordneten Fiihrungs- 
schienen (34) fiir die darin mit Rollen (33) langsver- 
fahrbaren Fahrrahrnen (20) wobei 30 
die Andriick- und Tragelemente (19, 22) von mehreren 
in den Tragholmen (24) integrierten Hydraulikeinrich- 
tungen (23, 30) oder mehreren Federmechaniken in 
und aus dem Beschickbereichen (36), dem PreBbereich 
(37) und dem Entleerbereich (38) querverfahrbar sind 35 
und wobei mit hydrauiischen PreBzvlinderkolbenan- 
ordnungen (31, 32und35) als konstruktive Verbindung 
dazwischen, die Tragholme (24) gegenuber dem Fahr- 
rahrnen (20) heb- und senkbar ausgebildet sind. 
21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die Ab- und Aufwartsfahrt des PreBbars 
14 und der SchlieBvorrichtung (26) nach Uberdruk- 
kung des Uberbruckungszylinders (31) erfolgt, wobei 
uber Wegsensoren im Pressenraum die PreBzylinder- 
kolbenanordnungen (21 und 39) in der SchiieBvorrich- 45 
tung (26) und die PreBzylinderkolbenanordnungen (31) 
mit den Stiitzsaulen (32) und Tragkolben (35) in den 
Fahrrahrnen (20) die Tragerplatten (1) bzw. die Fertig- 
platte (12) in der Hone ausgleichend absenkbar und 
aufhebbar fiihren. 50 

22. Vorrichtung nach den Anspriichen 20 und 21, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Beschick- und Entleer- 
vorrichtung (2) statt der Tragholme (24) aus Umlauf- 
ketten oder Umiaufbandem besteht, die endlos ausge- 
fuhrt beidseitig zwischen der Plattenaufnahmestation 55 
(6) des PreBtisches (14) und in die Plattenabgabestaiion 
(9) einfuhrend, senkrecht oder waagrecht gefuhrt die 
Nagel/Dorne bzw. die Tragelemente (19) in den Urn- 
laufketten oder Umiaufbandem verankert sind. 

23. Vorrichtung nach den Anspriichen 20 bis 21, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB die Tragbalzen (22) in ver- 
schiedener Lange oder als Teleskop mit ineinander ver- 
schiebbaren und einstellbaren Rohren ausgefiihrl sind. 
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